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COPIA CONTROLADA

1. Propésito v Alcance

Este procedimiente comprende las acclones necesarias para verlficar mediante
Inspeccion visual externa, el estado fisico de los dllindros portétiles para gas
licuado de petroleo (GLP) que se encuentran en use y que son distribuidos por
las plantas envasadoras del pais.

2. Definiciones
Abclladura: depresion en la superficie que no ha penetrade nl removido metal.

Area de corrosién: cuando existe una superficie corroida que no excede el 20%
de la superficie del cilindro.

Calibracion: operacién que bajo condiciones especificadas establece, en una
primera etapa, una relacion entre los valores vy sus incertidumbres de medida
asociadas obtenidas a partir de los patrones de medida, v las correspondientes
indicaciones con sus Incertidumbres asociadas v, en una segunda etapa, utiliza
esta informacion para establecer una relacion gue permita obtener un resultado
de medida a partir de una indicacion.

Casquetes (superior e inferior): partes metdlicas del reciplente, de forma
semiesférica o semieliptica.

Cilindro o recipiente portdtll; recipiente contenedor hermético para el
almacenamiento de GLP, que por su masa Yy dimensiones puede manejarse
manualmente.

Corrosion general: cuando existe una superficie corroida que excede el 20% de
la superficie del cilindro.

Cortadura o reanura: corte simétrico donde el metal ha sido removide o
redistribuido.

Grieta: fractura en el casco asimétrico, no sigue una linea recta.

GLP: gas licuade de petrolen.
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Hendidura corroida: corrosion de la hendidura se produce en el drea de la
interseccion del aro de la base o cuelio protector de la valvula.

Hoyos en cadena: serie de hoyos o cavidades corroldas de ancho limitade a lo
largo o alrededor de la circunferencia del cllindro.

Hoyos de corrosion: hoyos en el metal gue acurren en zonas aisladas.,
Laminacion: estratificacion del material dentro de la pared del cilindro que
aparece como una discontinuidad, grieta protuberancla en la superficle. Se
provocan per inclusiones de gas u dxidos metdlicos en la lamina con que se
fabrican las secciones del cilindro. Se reflejan en o cerca de los cordones de
soldadura.

Linea de corrosién: hoyos en cadena.

Panden: hinchamiento de |a superficie del cllindro,

Pared: Seccldn cilindrica del recipiente portdtil entre los casquetes superior e
inferior,

Planta envasadera: planta que se dedica al envasado y distribucién de GLP.

3. Responsabilidades

Es responsabilidad del Coordinador Técnico velar por e cumplimiento de los
lineamientos estipulados en este documento v del Ingeniero Inspector realizar
las Inspecciones de acuerdo a este documento.

4. Descripcion de las actividades

4.1 Materiales y equipo

4.1,1  Medidor de espesor de pared por ultrasonido con un rango de medicion
minimo de 0,6 mm a2 50 mm y una resoluclén de medicidn minima de
0,01 mm. Debera ser aproplado para el rango de velocidades del
sonlde a través de los materiales @ medir.

4.1.2 Sondas de medicion de espesores que contemplen el rango de
espesores de los contenedores portatiles de gas licuado de petrdleo.
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4.1.3 Blogues patran (por ejemplo, bloques patrén de paso o individuales)
de aleacion similar a los materiales de los items a inspeccionar, con su
respectiva calibracidn,

4.1.4 Cinta métrica flexible, vernier y reglas.

4.1.5 Papel cuadriculado de drea conocida,

4.1.6  FReclpiente con agua jabonosa, pafos y papel tealla.

4.1.7 Cepillo de alambre para limpleza de superficies, libre de berilio, anti-
chispa.

4.1.8 Espatula metdlica para limpieza de superficies, libre de berilio, ant-
chispa.

4.1.9 Conos de seguridad,

4.2 Condiciones del lugar de trabajo

4.2,1 Se debe contar con las siguientes condlclones minimas para realizar la
prueba visual externa en las instalaciones de las plantas envasadoras:

d.

b,

Area de trabajo techada e lluminada de 15 m? de &rea como
minimo para el personal y el equipo del organismao de inspeccian,
Toma de agua limpia en las instalaciones a no mas de 15 m de
distancia del area de trabajo.

Ingreso ¥ movilizacion del transporte del organismo de
Inspeccion a la zona del andén (u alguna otra &rea apropiada
segun las condicienes minimas requeridas de la planta) para
descarga de los equipos del organismo de Inspecclén,
Movilizacion del transporte del organismo de Inspeccitn a la zona
de trabajo asignada para cargar v retirar el equipo.

Asistencia del personal de la planta envasadora para transportar
los Items de su respective lugar al drea de trabajo asignada (de
ser necesaria). Una vez terminada la prueba los cilindros
quedaran a disposicion de la planta envasadora,
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4.2,2 Condiciones de sequridad

a. El personal del organlsmo de inspeccién debe portar como
minimo los slgulentes accesorios de seguridad para realizar las
inspecciones: zapatos de segquridad antiestdtico (sin punta de
acero), lentes de proteccién, guantes (en caso de ser
necesarios) y vestimenta de algoddn (y/o materiales similares).

b. El personal del organismo de Inspeccidn no debe portar
accesorios de metal (como anillos, pulseras, aretes, entre otros)
tfjue puedan generar chispa.

c. Se demarcard el @rea de trabajo durante el periodo de
realizaclon de la prueba, donde solo el personal autorizado por
el organismoe de inspeccidn podrd manipular los ftems a
Inspeccionar a menoes que se indigue lo contrario,

d. Durante el desarrollo de la prueba, ningdn camidn y/o vehiculo
podra transitar a menos de S5 m para evitar vibraciones.,

4.3 Inicio de la inspeccion

Para determinar el inicio de |z inspeccién, se sigue el procedimiento descrito en
el documento “Muestreo de cilindros portatiles de GLP para el proceso de
inspeccién”, ITOO1,

4.3.1 Determinacion de la cantidad de cilindros portatiles de GLP que se
someteradn al proceso de inspeccidn visual (Muestreo)

Para la determinacidn de la cantidad de cilindros de muestra, se sigue el
procedimiento descrito para la Prueba Visual Externa en el documento *Muestreo
de cilindros portatiles de GLP para el proceso de Inspeccién®, IT0O1.

4.3,2 Preparacion de los cllindros portatiles de GLP para inspeccién

Una vez que se ha establecido la muestra de los cilindros a inspecclonar, se
procede a remover de su superficie externa cualguier fragmento de
recubrimiento flojo, productes de corrosian, alguitrdn, aceite o alguna otra
sustancia foranea, en caso de ser necesario. Estas deben ser remavidas con
ceplllo de alambre anti-chispa o algdn otro método que garantice la limpieza.
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4.3.3 Inspeccién Visual Externa de los Cilindros Portatiles de GLP

Se inspecciona visualmente toda la superficie de los cilindros gue fueron
seleccionados en el punto 4.3.1 v preparados de acuerdo al punto 4.3.2. La
inspeccidn consiste en 17 tipos de verificaciones las cuales se anotan en el
registro "Toma de datos para |z inspeccion visual externa de cilindros de GLPY,
RO1-PI0OO1.

4.3.3.1

4.3.3.2

Verificacion 1! Colocar en el registro RO1-PI001 el ndmero de serie
de cada cllindro Inspecclonado, la clase de cllindro {ver Figura 1), v
verificar gque posea el certificado del fabricante (se acepta copia del
certificado de fabricante original o copia del certificado de
recalificaclon, constatando su serle troquelada en el cuelio del cllindro
en ambos casos). Se registra en &l RO1-PIOOL con una "C" para
aquellos cilindros que son conformes, es decir poseen toda la
Infarmacién troquelada, asl como el certificado del fabricante.

Para aguellos dilindros que no sean conformes, es decir no tengan la
infarmacion indicada, sea ilegible o no se indique a que informacion
corresponde y/o no tengan al certificado del fabricante se debera
registrar con una “"NC" de no conformidad.

Acero Aluminio
. A I R
e
] ey ¥
S
e S o T e, R R T
Clase 1 Clase 2 Claze 3 Clase 4

Figura 1. Clase de cilindros GLFP

En los casos donde exista duda para diferenciar entre |a clase 2 y
clase 4, debido a falta de informacién de identidad del cllindro o mal
estado del mismo, se tomard un iman para corroborar si el cilindro es
de aluminio o de acero; esto debido a que el aluminio no posee
propiedades magnéticas.

Verificacion 2: Verlificar que en el cuello del cllindro se encuentre la
siguiente informacion troguelada: (ver figura 2)
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1.
2.

Numero de sarie

Identificacion de Iz empresa concesionaria y duefia de la
marca comercial bajo la que se distribuye el cilindro y su
contenido

3, La clase de cilindro, seguida de la presidn de disefio

NMombre del pais de fabricacidn

La expresion "GLP"

Capacidad nominal de GLP en unfdades del 51
La tara del cilindro en unidades def ST

Mes y afio de fabricacidn

Norma de fabricacidn

Se registra en el RO1-PIO01 con una "C" para aquellos cilindros que
son conformes, es decir poseen toda la informacidn troguelada. Para
aquellos cilindros que no sean conformes, es declr no tengan la
informacion indicada, sea ilegible o no se indique a gue informacién
corresponde se deberd registrar con una “NC” para cada item
correspondiente a la infermacion de identificacién faltante.

Figura 2. Infermacion de identidad en cuella del cilindro GLP,

4.3.3.3 Verificacion 3: Verificar que el cuerpo del cilindro de GLP no posea
defectos por pandeo en su superficie. Se registra en el RO1-PI001
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con una "C" para aquellos cilindros que son conformes, es decir no
poseen pandec 0 hinchamlente en |la ldmina; v con una "NC” para
aquellos que no son conformes, es decir que presentan el defecto
sefialado en cualguier grado.

4.3.3.4 Verificackdn 4! Verificar que el cuerpo del cilindro de GLP no posea
defectos de grietas o laminacidn. Se registra en el RO1-PI001 con
una "C" para aguellos cllindros que son conformes, es decir no
poseen grletas ni laminaciones; y con una "NC" para aguellos que
no son conformes, es decir poseen cualqulera de los dos defectos en
cuzlguier grado.

4.3.3.5 Verificacidn 5: Verificar que el cilindro de GLP no posea dafios por
exposicién al fuego como cicatrices, créteres, zonas endurecidas por
el calor, pintura chamuscada, distorsion de la superficie o
componentes derretidos (ver Figura 3),

Se registra en el RO1-P1001 con una "C" para aguellos cllindros que
son conformes, es decir no poseen ninguno de los defectos
mencionados, ¥ con una “*NC" para aquellos que no son conformes,
es decir poseen alguna evidencia de dafio por fuego en cualguliera
de sus partes.

Figura 3, Dafio por fuego en cilindros de GLP

4.3.3.6  Verificacion 6: Verificar que la vélvula de acoplamiento y la valvula
de seguridad del cilindro de GLP no presente los sigulentes defectos:

1. Abolladuras

2. Obstrucciones

Frovibids b repraducciin 8 R OOCLTNENIo S\ alderiracidn g la Escimia de ingenieria Gubmica
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4.3.3.7

4.3.3.8

4.3.3.9

3. Que [a salida de la vdlvula de segquridad no se encuentre
direccionada hacla la abertura del cuello del cilindro.

Se registra en el RO1-PI001 con una "C" para aquellos cilindros que
son conformes, es decir no poseen abolladuras y/u obstrucciones en
las valvulas, ademds de que la vdlvula de seguridad este
diraccionada a la abertura del cuello del cllindro; y con una “NC"
para aquellos que no son conformes al menos con alguna de las
condiciones indicadas, ademds se indicard que tipo de defecto
presenta el cilindro en caso de tenerlo.

Verificacian 7: Verificar que la base del cilindro presente aberturas
para ventilaclén. Se registra en el RO1-PI001 con una “C" para
aqueilos cilindros que son conformes, es decir poseen abertura de
ventilacion en la base del cilindro, y con una "NC” para aquellos que
no son conformes.

Verificacion 8: Verificar que aquellos cilindros que se enguentren
llenos de GLP y marchamados para la venta no presenten fugas. Se
removerd el sello de seguridad (termoencogible) de cada cllindro
para postericrmente colocar agua jabonosa sobre las valvulas del
cilindro menclonadas en la wverificacidn & (por espacio de 30
segundos como minimo), sl se detectan burbujas o espuma el
cilindro presenta fugas, en caso contrario no presenta fugas.

Se registra en el RO1-PIO01 con una "C" para aguellos dlindros gue
son conformes, es decir no poseen fugas en ninguna seceidn, y con
una "NC” para aquellos gue no sen conformes.

Verificacion 9: Verificar que el cuerpo del cilindro de GLP no posea
defectos de cortaduras o ranuras. Se consldera como limite de
rechazo cuando la profundidad de la cortadura o ranura es tal, que
la pared restante posee un espesor de lamina por debajo del minime
establecido en RTCA 23.01.29:05 para cada clase de cilindro; en
caso que s& encuentre la interseccidn de dos o mds ranuras, se da
el rechazo en todes los casos. Se utiliza el medidor de espesores
para realizar esta verificacion de ser necesario.

Se registra en el RO1-PIOO1 con una "C" para aquellos cillndros que
son conformes, es decir que no poseen ranuras o las mismas no
superan el limite de rechazo establecido; v con una "NCY para
aquellos que no son conformes, es decir que poseen renuras gque
superan el limite de espesor minimo o se intersectan. Segin o
especificado en RTCA 23.01.29:05 numeral B, se tienen los
siguientes espesores minimos:
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4.3.3.10

4.3.3.11

Cuadro 1. Espescres minimos especificados en RTCA 23.01.29:05,

Cuerpo 1,98
Clase 2 5

i REE YAl Casquets 1,78

spesor =
Cue 2.2

Minimo | Clase 1y 3-48 s 2

(mim) Casquete 2,05

Clase 4 Cuerpo y casquetes 305

Verificaclon 10; Verificar que el cuerpo del cilindro de GLP no posea
defectos por abolladura (ver figura 4). Se considera como [Imite de
rechazo cuando la profundidad de la abolladura supera el 25% de su
ancho en cuaiquler punto; en caso que dentro de |a depresidn de la
abolladura exista adicionalmente un corte o ranura, el limite de
rechazo sera aquel que exceda los limites establecidos como defecto
individual. Para esta verificacion se utiliza el vernier y una lamina
Mexible en caso de ser necesario.

Se registra en el RO1-PI00L con una "C" para aguellos cilindros que
son conformes, es decir que no poseen abolladuras o las mismas no
superan el limite de rechazo establecido; y con una "NC" para
aquellos que no son conformes, es decir que poseen abolladuras con
o sin ranuras, gque superan el limite de rechazo de uno o ambos
defectos,

Figura 4. Abolladuras en cllindros de GLF

Verificacién 11: Verificar que entre el tope de la valvula de
acoplamiento del cilindro de GLP y el del cueilo del cilindro exista
una separacion minima de 10 mm. En esta verificacidn se utiliza una
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pieza de madera o metal en forma de “T* con la separacidon minima
mencionada anteriormente en su punto central.

Se registra en el R0O1-P1001 con una "C" para aguellos cillndros que
son conformes, es decir, se constata una separacién minima de 10
mm entre los topes de la valvula de acoplamiento vy el del cuello del
cilindro, y con una "NC" para aguellos que no son conformes,

En caso que el cilindro sea clase 4 (aluminio), se procede al punto
4.3,3.18.; en casa contrario continte con el punto 4.3.3,12,

Veriflcacion 12: Verificar que el cuerpo del cilindro de GLP no posea
areas de corrosion. Se considera como limite de rechazo cuando la
profundidad de la corrosion supera 0,4 mm (una mayor profundidad
puede ser aceptada siempre y cuando el espesor de ldmina
remanente en el drea corrolda no es menor que el minimo permitido
para cada clase en el punto 4.3.3.9), si la profundidad es menor que
0,4 mm, pero el espesor remanente es menor al minimo se
considera como limite de rechazo.

La determinacion de la profundidad de la corrosidn se reslizard por
diferencia (utilizando el medidor de espesores), segin se detalla a
continuaclan:

a) 5e establece el espesor original de la pared (EO) de acuerdo a la
ficha téenica de fabricacion del cilindro, Si no se cuenta con la
Informacién de la ficha técnica, se tomard el espesor minimo
requerido para la clase gue corresponda.

b)Se realiza la medicién de espesor en el hoyo, area o hendidura
corroida (E1).

c) Sl la diferencia EO - E1 es mayor gue la profundidad maxima de
corrosion establecida como "Limite de rechazo” para el defecto
evaluado, el cllindre no es conforme,

Para determinar el porcentaje del drea de corrosion {con respecto al
area total del cilindro) se realizard de manera visual en casos donde
el drea sea claramente muy pequefia en comparacidn con la
superficle total del cilindro o en casos donde el drea sea tan extensa
que no quede dudas que el valor del porcentaje de drea corroida sea
muche mayor que 20% que es el limite por el cual se realiza la
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diferencia de les defectos verificados en los puntos 4,3.3.12 y
4.3.3.13,

En casos donde exista duda del valor del porcentaje del area de
corrosién (con respecto al area total) se utilizard un papel
cuadriculadoe traslicido que se colocara sobre la superficie corroida
y se calcara la misma en el papel. En la figura 5 se muestra una
figura calcada en un papel cuadriculado con érea conocida de cada
cuadro del papel, por ejemplo, si el cuadro mide 1 cm de lado, se
tendria cuadros de 1cm?® de drea.

Para determinar el drea corroida del cilindro se cuentan los cuadros
de papel que caen dentro del area calcada. Para los cuadros que
estan en el perimetro del dibujo, si mas de la mitad de unc de esos
cuadros cae dentro del dibujo, cuéntelo y marguelo come sl fuera un
cuadrade enterp, de lo contrario no cuente el cuadro.

Figura 5, Area calcada en papel cuadriculado.

Una vez que se determing el area corroida se procede a calcular el
porcentaje de drea corrolda como slgue:

Area determinada

. = 100 = %Area corrolda
Area Estdndar

5i el valor del porcentaje de drea con corrosion es menor o Igual a
20% se considerara el defecto como drea de corrosion (verificacion
12) pero si el valor es mayor al 209 se considerara el defecto como
corrgslén general ¥y se aplicardn los criterios de conformidad del
punto 4.3.3.13.
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4,3.3.13

4.3,3,14

Se registra en el RO1-PI00L con una "C" para aquellos cilindros que
son conformes, es decir no poseen dreas de corrosion o la misma no
supera el [Imite de rechazo establecido, ¥ con una "NC” para aquellos
que no son conformes, es decir poseen dreas de corrosion con
profundidades que superan el limite de rechazo establecido.

Verificacion 13: Verificar que el cuerpo del cilindro de GLP no pOSEed
corrosion general. Se considera como limite de rechazo cuando Ia
profundidad de la corrosion en cualguier punto supera 0,2 mm {una
mayor profundidad puede ser aceptada siempre y cuando el espesor
de lamina remanente en &l drea corroida no es menor que el minimo
permitido para cada clase). La determinacion de la profundidad de
la corrosion se realizard por diferencia, seglin se detalla en los
puntos a}, b) y c) del punto 4.3.3.12. Para determinar el valor del
porcentaje de drea corroida se seguirdn los lineamientos del punto
anterior. Para las mediciones de los espesores se utiliza el medidor
de espesores correspondiente.

Se reglstra en el RO1-P1001 con una “C" para aguellos cllindros que
son conformes, es decir no poseen corrosién general o la misma no
supera el limite de rechazo establecido, y con una "NC” para aguellos
que no son conformes, es decir poseen corrosion general con una
profundidad que supera el limite de rechazo establecido en cualquler
punta.

Verificacion 14: Verificar que el cuerpo del cilindro de GLP no posea
hoyos en cadena o lineas de corrosidn. Se considera como limite de
rechazo cuando:

1. Lalongitud total de la linea de corrosidn en cualquier direccion
excede el 50% de la circunferencia del cilindro, para esta
medicion se utiliza la cinta métrica flexible.

2. Cuando la profundidad de la corrosién en cualguier punto
supera 0,4 mm (una mayor profundidad puede ser aceptada
siempre y cuando el espesor de lamina remanente en el drea
corrofda no es menor que el minimo permitido para cada
clase) (se utiliza el medidor de espesores).

3. Cuando la profundidad de la corrosion no se pueda medir.

La determinacion de la profundidad de |a corrosién se realizara por
diferencia, segln se detalla en los puntos a), b) v ¢) de 4,3.3.12.

Prohitids by reprodinceidn de este ddtuments sin ks sotarkacidn oo i3 Eaceeils de fegemenis Guimica
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4.3.3.15

4.3.3.16

Se registra en el RO1-PI001 con una "C" para aquellos cllindros que
son conformes, es decir no poseen lineas de corrosién ¢ la misma
no supera el limite de rechazo establecido, y con una “NC" para
aquellos que no son conformes, es decir poseen lineas de corrosion
gue superan al menos uno de los limites de rechazo establecidos.

Verificacién 15: Verificar que €l cuerpo del cilindro de GLP no posea
hoyos de corrosion (Ver Figura 6), Se considera coma limite de
rechazo cuando la profundidad de los hoyos supera 0,6 mm {una
mayor prefundidad puede ser aceptada siempre y cuando el espesor
de lamina remanente en el area corroida no es menor que el minimo
permitido para cada clase). La determinacién de la profundidad de
la corrosidn se realizard por diferencia y utilizando el medidor de
espesores, segun se detalla en los puntos a), b) y ¢) de 4.3.3.12.

Se registra en el RO1-PI00L con una "C" para aquellas clindros que
son conformes, es decir no poseen hoyos de corroslon o la misma
no supera el limite de rechazo establecldo, ¥y con una “NC" para
aquellos gue no son conformes, es decir poseen uno o mas hoyos de
corrosion cuya profundidad supera el limite de rechazo establecido,

Figura 6. Corrosidn en cilindros de GLP

Verificacion 16: Verificar que el cilindro de GLP no posea hendiduras
corrpidas, Se considera como limite de rechazo cuando la
profundidad de la corresion en cualguier punto supera 0,4 mm o
cuando la misma no se puede medir,

La determinacion de |a profundidad de la corrosion se realizara por
diferencia utilizando el medider de espesores, segln se detalla en
los puntos a), b} v ) de 4.3.3.12, (una mayor profundidad puede
ser aceptada siempre y cuando el espesor de lamina remanente en
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el drea corroida no es menor gue el minimo permitido para cada
clasa).

Se registra en el RO1-PIO01 con una "C” para aguellos cilindros gue
son conformes, es declr no poseen hendiduras corroidas o la misma
no supera el limite de rechazo establecido, y con una "NC" para
aguellos que no son conformes, es decir poseen hendiduras
corroldas que superan el limite de rechazo establecido.

4,3,3,17  Verificacion 17: Verificar el espesor del cilindro de aluminio en 2

puntos aleatorlos de su cuerpo y/o casquetes, cumpliendo al menos
con el espesor minimo (Ewe) de acuerdo a su clase, segdn la
especificado en RTCA 23.01.2%9:05 numeral 8.

a. Cilindros clase 4 (aluminio): 3.55 mm en pared y casquetes,

Se registra en el RO1-PID01 de inspeccion de cilindros de GLP con
una "C" para aquellos cilindros que son conformes, es decir poseen
espesores de [Amina iguales o mayores a los minimos establecidos
de acuerdo a su clase, y con una "NC" para aquellos que no son
conformes, es decir poseen al menos un espesor de lamina por
debajo del minimo establecido.

5. Referencias

5.1

Decumentes internos

IT-001. Muestreo de cilindros portdtiles de GLP para el proceso de
inspeccion,

RO1-PIOOL. Toma de dates para la inspeccion visual externa de cilindros
de GLP.

Documentos externos

DE-002. Decreto 325921-COMEX-MINAE-MEIC

DE-010. Reglamento Técnico Centroamericane RTCA 23.01.29:05
"Recipientes a presion. Cilindros Portatlies para contener GLP,
Especificaciones de fabricacion.”

DE-005. INTE 21.02.03:2014 "Cllindros de gas. Cllindroes recargables
para gas licuado de petrdleo (GLP) - Recalificacidn.”

DE-013. RIE-122-2015. Lineamientos para la verificacidn, recallficacian y
destruccién de cilindros portatiles para almacenamiento de GLP.
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6. Modificaciones Temporales

El presente documento podra ser modificade bajo criterios establecidos con el
cliente y/o legislacién pertinente. En el cuadro 6.1, se registran los cambios,

Cuadro 6.1, Modificaciones temporales al protocola.

Obsarvaciones

Pericdo de Ente Decreto u
Validez | Emisor oficio
Seqgin lo Segun lo
estipulado MINAE estipulado

por MIMNAE MIMAE

7. Anexos
MNo Aplica.

Em wvarificacion 1:

« Mo aplica la verificacion del certificado
el fabricamte =i o cilindro
Ingpeccionade no es propiedad de la
planta envasadara visitada. Debido al
llenada universal de cilindros.
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